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BASIC ABSTRACT: 
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Heat insulating moulded body consists of a pressed base body (1) 
containing a middle layer (3) made of a highly dispersed ceramic material 



such as silicic acid aerogel (Si02) and a storage layer 
ceramic paper, ceramic foil, cardboard, ceramic felt or 



(2) made of 
fleece or a layer 



of at least 2 of these. The base body is enveloped by a shrinkable plastic 
film (4) . 
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(g) Warmedammformkorper und Verfahren zu dessen Herstellung 

(§) Warmedammformkorper aus einem verpressten 
Grundkorper <1), bestehend wenigstens aus einer Schicht 
aus hochdispersem pulverigem Metal I ox id, insbesondere 
Kieselsaureaerogel, wobei der Grundkorper (1) von einer 
schrumpffahigen Kunststofffolie (4) umhullt ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Grundkorper (1) aus einer Mit- 
telschicht (3) aus dem hochdispersen pulverigen Metall- 
oxid und einer oberen und unteren, nicht brennbaren, 
biegsamen keramischen Lagerschicht (2) aus einer kera- 
mischen Folie, einer keramischen Pappe, einem kerami- 
schen Filz oder keramischen Vlies, oder einer Schichtung 
von wenigstens zwei derselben, besteht. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Warmedammformkor- 
per aus einem verpressten Grundkorper mit den oberbegriff- 
lichen Merkmalen des Anspruches 1 und ein diesbezugli- 5 
ches Verfahren zu dessen Herstellung. 
[0002] In der DE 41 06 727 C2 ist ein Verfahren zur Her- 
stellung derartiger Warrnedammkorper beschrieben. Hier- 
bei wird auf den vorher ohne Zuhilfenahme einer Umhiii- 
lung verpressten Grundkorper eine teilweise oder vollkom- 10 
mene Umhullung aus einer schmmpffahigen KunststofrTolie 
aufgeschrumpft. Der Grundkorper kann dabei auch mit einer 
Metallfolie urhhullt sein. Zum Ausgleich der hohen Warme- 
leitfahigkeit der Metallumhiillung muss der Grundkorper 
natiirlich starker bemessen sein, was die Schmiegsamkeit 15 
des Warmedammkorpers beeintrachtigt. 
[0003] Aus der DE 27 29 609 Al ist ein aus einem Ge- 
misch aus pyrogener Kieselsaure und Trubungsmittel herge- 
stellter Warmedammkorper bekannt. Das Gemisch wird 
hierbei in eine aus Rachmaterial bestehende Umhullung, 20 
wie einen Schlauch, kontinuierlich eingefiillt und der ge- 
fullte Schlauch ohne Durchtrennung quer zur Schlauch- 
langsrichtung abgeteilt und unter Warmeeinwirkung auf die 
Hiille zu einem Plattenstrang verpresst. Der Schlauch soli 
nach einer Durchfuhrungsart des Verfahrens aus zwei im 25 
Bereich der Fiillung zusammenlaufenden Einzelbahnen des 
Flachmaterials durch Verbinden an den Seitenrandern gebil- 
det werden. 

[0004] Da feindisperses Pulver wie das Gemisch aus pyro- 
gener Kieselsaure und Trubungsmittel nicht flieBfahig ist, 30 
lasst es sich nach einer Erkenntnis der Erfindung beiiri Pres- 
sen in Umhiillungen nicht bis in die Randzonen gieichmaBig 
verpressen, so dass bei den nach diesen Verfahren herge- 
stellten Wa^medammfonnkorpern eine gleichmaBige Ver- 
dichtung nicht gewahrleistet ist und besonders die Rander 35 
ausbroseln konnen und von rissigen Randem ausgehend 
auch der gesamte Warmedammkorper leicht auseinander 
brechen kann. Auch kann sich infolge einer ungleichen Ver- 
dichtung und damit verbundener Dickungen die Umhullung 
nicht uberall anschmiegen, so dass eine Rissbildung begun- 40 
stigende Hohlraume entstehen. 

[0005] Die so eine ungleiche Verdichtung aufweisende 
Wameda^ruTiformkorper lassen sich kaum verbiegen und an 
zu isolierende Vorrichtungen wie Rohre anpassen bzw. zu 
diesem Zweck mit Einlagen versehen. 45 
[0006] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, Warme- 
dammformkorper der eingangs genannten Art mit gleicher 
Dichte und Schmiegsamkeit zu erzeugen, welche auch bei 
geringerer Starke eine verhaltnismaBig gute Warmedam- 
mung aufweisen sowie ein diesbezugliches Verfahren anzu- 50 
geben. 

[0007] Diese Aufgabe wird gelost durch einen Warme- 
dammformkorper mit den Merkmalen des Anspruches 1 
bzw. ein Verfahren nach Anspruch 8. 

[0008] Die durch die Erfindung erreichten Vorteile beste- 55 
hen vor allem in der auBerordentlichen Schmiegsamkeit der 
Wannedammformkorper. Ohne Auseinanderzubrechen las- 
sen sie sich auch an unregelmaBige Formen anpassen und 
halten auch Verletzungen der Umhullung weiterhin stand. 
Sie sind bis 1100, teils auch bis 1400°C, hitzebestandig und 60 
weisen auch dariiber hinaus noch eine die hochporose 
Masse bindende Eigenschaft auf. 

[0009] Besonders bei den beidseitigen Lagerschichten aus 
keramischem Papier bzw. Folien oder Pappe wird bei den 
verpressten Massen eine groBe GleichmaBigkeit des Gefii- 65 
ges und damit eine groBe mechanische Festigkeit der War- 
medammformkorper, insbesondere von Platten erzielt und 
Ausschuss bei der Umhullung vermieden. 
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[0010] Als Umhiillungen kommen Schrumpffolien aus 
thermisch oder strahlenchemisch vernetzbaren Kunststof- 
fen, vorzugsweise aus Polyathylen und dgl. in Frage. Diese 
werden erfindungsgemaB in Form von Folien, Beuteln oder 
Schlauchen verwendet. 

[0011] Bei unregelmaBigen Formkorpern ist eine mittige, 
leicht verformbare Metallfolie von Vorteil, da diese dem 
Warmedammformkorper eine gewisse Formsteifigkeit ver- 
leiht. 

[0012] In der Zeichnung ist die Erfindung beispielsweise 
anhand einer verpressten Grundplatte und einer nach der 
Umhullung fertiggestellten Warmedammplatte veranschau- 
licht. 

[0013] Hierbei zeigen 

[0014] Fig. 1 einen Grundkorper und 

[0015] Fig. 2 den umhuUten Grundkorper gemafi Fig. 1. 

[0016] Dabei bedeuten die Bezugszeichen: 

1 Verpresster Grundkorper 

2a untere Lagerschicht aus keramischen Papier 

2b obere Lagerschicht aus keramischen Papier 

3 Mittelschicht aus einer hochdispersen, keramischen Masse 

4 Kunststofrrblie, insbesondere Polyathylenbeutel als Um- 
hullung 

[0017] Die folgenden Beispiele sind bevorzugte Ausfuh- 
rungsformen der Erfindung: 

Beispiel 1 

[0018] Eine 8 mm dicke, vorher verpresste, mikroporose 
Grundkorperpiatte 1 der Zusammensetzung 
63,7 Gew.-% feinteiliges Metalloxid 
30,1 Gew.-% Trubungsmittel 
6,0 Gew.-% Fasermaterial 

0,2 Gew.-% Harter ' * 

(Mittelschicht) mit oben und unten angefiigten, mitverpress- 
ten Lagerschichten aus keramischem Papier 2a, 2b werden 
in ihren Abmessungen angepasste, sie leicht aufhehmende 
Beutel 4 aus einer 7 um starken Polyathylenfolie eingefuhrt 
und mittels einer SchweiBvorrichtung an der offenen Seite 
verschweiBt. 

[0019] Die auf das Forderband aufgelegten umhiillten 
Warniedammkorper werden laufend durch einen Schrumpf- 
tunnei hindurchgefordert. Die Gitter des Forderbandes las- 
sen eine allseitige Einwirkung des HeiBgases in dem 
Schrumpftunnel zu. 

Beispiel 2 " 

[0020] Eine nach der Pressung eine 23 mm starke Mittel- 
schicht abgebende Mischung enthaltend 
63,7 Gew.-% feinteiligem Metalloxid 
30,1 Gew.-% Trubungsmittel 
6,0 Gew.-% Aluminiumfasermaterial 
0,2 Gew.-% Harter 

wird oben und unten mit einer 3 mm dicken Lagerschicht 
aus keramischem Faservlies versehen und in einer Vorrich- 
tung zu einer Grundplatte mit einer Dicke von 25 mm ver- 
presst. 

[0021] Die Grundplatten werden auf einem SchweiBtisch 
hintereinander in einen 9 um dicken Polyathylenschlauch 
eingeschbben und zwischen den einzelnen Platten ein Ab- 
stand belassen, an dem ein SchweiBwerkzeug zum Ver- 
schweiBen der umhullten Grundplatten an ihren in Forder- 
richtung gelegenen Randern eingesetzt wird. Sodann wird 
der Schlauch auf ein Forderband aufgeschoben und in einem 
Schrumpftunnel wird dem Typ des Polyathylens entspre- 
chend, der von der Art und Menge des zugesetzten Stabilisa- 
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tors abhangt, bei 5 . . . 20 Mrad, die Vernetzungsreaktion 
herbeigefUhrt. Danach gelangt der Schlauch auf einen Sche- 
rentisch, wo die einzelnen umhiillten Warmed ammformkor- 
per voneinander getrennt werden. 

5 

Patentanspriiche 

1. Wamedammformkorper aus einem verpressten 
Grundkorper (1), bestehend wenigstens aus einer 
Schicht aus hochdispersem pulverigem Metalloxid, 10 
insbesondere Kieselsaureaerogel, wobei der Grundkor- 
per (1) von einer schrumpfTahigen Kunststofffblie (4) 
umhullt ist, dadurch gekennzeichnet, class der Grund- 
korper (1) aus einer Mittelschicht (3) aus dem hochdi- 
spersen pulverigen Metalloxid und einer oberen und 15 
unteren, nicht brennbaren, biegsamen keramischen La- 
gerschicht (2) aus einer keramischen Folie, einer kera- 
mischen Pappe, einem keramischen Filz oder kerami- 
schen Vlies, oder einer Schichtung von wenigstens 
z'wei derselben, besteht. 20 

2. Warmedammformkorper nach Anspruch 1, dadurch" 
gekennzeichnet, dass dieser mehrere Grundkorper (1) 
enthalt. 

3. Wamedammformkorper nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass das hochdisperse pulve- 25 
rige Metalloxid ein feinporiges Kieselsaureaerogel 
und/oder Metalloxid mit Faserverstarkung und Trii- 
bungsmittel und ggf. einem Harter ist. 

4. Wamedammformkorper nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kunststofffblie (4) aus Poly- 30 
athylen besteht. 

5. Warmedammformkorper nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie (4) eine Dicke . 
von 4 bis 15 um aufweist. 

6. Warmedamrrifonnkorper nach einem der vorstehen- 35 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Grundkorper (1) ein Glasfasergewebe als Zwischen- 
schicht enthalt. 

7. Warmedammformkorper nach einem der vorstehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass . der 40 
Grundkorper (1) eine verforrnbare Metallfolie als Zwi- 
schenschicht enthalt. 

8. Verfahren zur Herstellung eines Warmedammform- 
korpers nach einem der vorstehenden Anspriiche, ge- 
kennzeichnet durch folgende Schritte: 45 

a) Mischen des keramischen Materials der Mit- 
telschicht (3) mit Zuschlagstoffen, 

b) Verbringen des keramischen Materials auf die 
untere Lagerschicht (2b), 

c) Auflegen der oberen Lagerschicht (2a) auf die 50 
aufgeschichtete Mittelschicht (3), 

d) Pressen dieses Grundkorpers (1), 

e) Umhullen des Grundkorpers (1) mit einer 
schrumpfTahigen Kunststofffolie (4), und 

f) Verbringen des umhiillten Grundkorpers (1) in 55 
eine Schrumpfvorrichtung. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass mehrere Grundkorper (1) in einen Schlauch 
aus schrumpffahiger Kunststofffolie (4) in einem fur 
eine VerschweiBung erforderlichen Abstand voneinan- 60 
der eingefuhrt werden und sodann der Schlauch zwi- 
schen den Grundkorpem (1) verschweifit und dabei 
gleichzeitig die umhiillten Warmedammformkorper 
voneinander getrennt und sodann in einem Schrumpf- 
tunnel die Kunststofffolie (4) auf den Grundkorper (1) 65 
unter Einwirkung einer Strahlung aufgeschrumpft 
wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 



net, dass wenigstens ein Grundkorper (1) auf eine von 
einer Vorratsrolle abgezogene Unter-Kunststofffolie 
aufgelegt und sodann von einer weiteren Vorratsrolle 
eine Ober- Kunststofffolie uber den Grundkorper (1) 
aufgelegt und die Kunststofffolien (4) mittels Langs- 
und QuerschweiBelementen an alien Breit- und Langs- 
seiten miteinander verschweifit und sodann entweder 
die einzelnen umhiillten Warmedammformkorper ab- 
getrennt und in einem Schrumpftunnei die Umhiillung 
auf den/die Grundkorper (1) aufgeschrumpft wird oder 
der Schlauch vor der Abtrennung durch einen 
Schrumpftunnei gefordert wird. 
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